This Page Is Inserted by IFW Operations 
and is not a part of the Official Record 


BEST AVAILABLE IMAGES 

Defective images within this document are accurate representations of 
the original documents submitted by the applicant. 

Defects in the images may include (but are not limited to): 

• BLACK BORDERS 

• TEXT CUT OFF AT TOP, BOTTOM OR SIDES 

• FADED TEXT 

• ILLEGIBLE TEXT 

• SKEWED/SLANTED IMAGES 

• COLORED PHOTOS 

• BLACK OR VERY BLACK AND WHITE DARK PHOTOS 

• GRAY SCALE DOCUMENTS 


IMAGES ARE BEST AVAILABLE COPY. 


As rescanning documents will not correct images, 
please do not report the images to the 
Image Problem Mailbox. 


Translation of Abstract of DE 33 07 555 


Finishing tool for drill holes 

5 A cutting tool for the finishing of drill holes is described which has at least one internal lubricant or 
coolant channel emerging from the tip of the tool. The cutting tool further comprises a cap covering 
the outlet of the coolant channel in the tip of the tool at least partially and deflecting the coolant 
stream leaving the coolant port. The cap is dimensioned in a way so as not to rise above the working 
diameter of the cutting tip of the cutting tool in a radial direction. This cutting tool is particularly char- 
10 acterised in that it can be utilised most efficiently and economically in the production process, the 
same cutting tool being able to process both pochet holes and through holes with an efficient supply 
of lubricant by simply attaching and removing the cap, respectively. 
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Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 

Bohrungs-Nachbearbeitungswerkzeug 

Beschrieben wird ein spanabhebendes Werkzeug zur 
IMachbearbeitung von Bohrungen, das zumindest einen in- 
nenliegenden, durch die Werkzeugspitze austretenden 
Schmier- oder Kuhlmittelkanal besttzt. Das Bearbeitungs- 
werkzeug besitzt ferner eine die Kuhlkanatmundung in der 
Spitze des Werkzeugs zumindest teilweise Obergreifende 
Kappe zur Umlenkung des aus dem Kuhlmittelkanal austre- 
tenden Kuhlmittelstrahls. Die Kappe ist dabei so dimensto- 
niert, daS sie in radialer Richtung den Arbeitsdurchmesser 
der Schneidteilspitze des Bearbeitungswerkzeugs nicht 
uberragt. Dieses Bearbeitungswerkzeug zeichnet sich ins- 
besondere dadurch aus, daB es auEerst effektiv und wirt- 
schaftlich im Produktionsbetrieb eingesetzt werden kann, 
weil dasselbe Nachbearbeitungswerkzeug durch einfaches 
■ Aufsetzen bzw. Abnehmen der Kappe sowohl Blind- als auch 
f Durchgangsbohrungen mrt wirksamer Schmiermittelzufuhr 
* bearbeiten kann. 
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Patentansprtiche 


. * ' .Bphrungs-Nachbearbeitungswerkzeug mit zumindest 

eig.enriVfnnenliegenden Schmier- oder Kuhlmittelkanal, der 
liber eine Mundungsbf fnung durch die Werkzeugspitze aus- 
tritt, gekennzeichnet durch eine die Kuhlkanalmundung 
(31) zumindest teilweise Ubergreif ende , in radialer Rich- 
tung den Arbeitsdurchmesser (D^ ; D 14 ) der Werkzeug-Schneid- 
teilspitfce (21) nicht uberragende Kappe (8;8*;20) zur 
Umlenkung des austretenden Kuhlmittelstrahls . 


2. Werkzeug nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 
daB die Kappe (8;8';20) an der Spitze des Werkzeug-Schneid- 
teils lbsbar befestigt, bevorzugterweise aufgeklebt oder 
aufgelbtet ist. 

3. Werkzeug nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Kappe (8;8*) tassenfbrmig ausgebildet 
ist und einen umlaufenden Einf assungsrand (ll;!.! 1 ) be- 
sitzt, der im Bereich der Werkzeug-Stege (4;17) an der 
Schneidteilspitze (6;16) befestigt ist. 
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1 4. Werkzeug nach einem der Anspruche 1 bis 3, dadurch 

gekennzeichnet, dafl die Kappe (8;8';20) von einem rota- 
tionssymmetrischen Korper gebildet ist, der auf der der 
Schneidteilspitze (6;16;21) zugewandten Seite mit einer 
5 Aushbhlung (10;10';25) versehen ist, deren Kontur so 
geformt ist, dafl einerseits eine grofle Kontaktflache 
(13) zu den Schneidteilstegen (4;17) des Werkzeugs und 
andererseits eine ausreichend grofle freie Durchtrittsf la- 
che (12a bis 12c; 19) fur den abgelenkten Kiihlmittelstrahl 
10 (9) zwischen dem Einf as sung s rand (10;10') der Kappe (8;8«) 
und den Spannuten (5; 18) des Werkzeugs geschaffen wird.' 

5. Werkzeug nach einem der Anspruche 1 bis 4, dadurch 
gekennzeichnet, dafl die Kappe (20) von- einer auf den 
werkzeug-schneidteil aufgesetzten Zentrierspitze gebildet 
ist, die im wesentlichen kegelformig ausgebildet und 
auf der dem Werkzeug zugewandten Seite mit einer die 
Mundungsbffnung des Schmiermittelkanals (23) abdeckenden 
konkaven Ausnehmung (25) versehen ist, deren radiale 
Erstreckung (R 25 ) grbfler ist als der Kerndurchmesser 
(D 22 ) des Werkzeug-Schneidteils (21). 
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6. Werkzeug nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, 
dafl sich die Spannuten (26) des Werkzeug-Schneidteils 
(21) in die Zentrierspitze (20) fortsetzen. 

7. Werkzeug nach einem der Anspruche 1 bis 6, dadurch 
gekennzeichnet, dafl die" Kappe (8;8') aus einem Werkstoff 
mit geringem spezifischen Gewicht besteht. 

8. Kappe fur die Spitze eines Bohrungs-Nachbearbei- 
tungswerkzeugs, insbesondere nach einem der Anspruche 
1 bis 7, gekennzeichnet durch die Verwendung bei 3- 

Schneiden-, Senk-, Reibalen- und Gewinde-Schneidwerkzeu- 
gen . 
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Gottlieb Guhring 
7470 Albstadt-Ebingen 


Bohrungs-Nachbearbeitungswerkzeug 

Die Erfindung bezieht sich auf ein Bohrungs-Nachbearbei- 
tungswerkzeug gemaB dem Oberbegriff des Patentanspruchs 
1. Derartige Werkzeuge sind als 3-Schneider, Senk-, Reib- 
oder Gewindebohrwerkzeuge bekannt . 

Fur die Herstellung hochwertiger Funktionsf lachen mit 
engem Toleranzbereich ist eine Schmierr- oder Kuhlmittel- 
versorgung -sei es zur Span- oder Warmeabfuhr - der 
Schneiden derartiger Werkzeuge in der Regel unerlaBlich. 
Diese Schmiermittelversbrgungen bestehen aus in den Werk- 
zeugen zentrisch ausgebildeten Kuhl- oder Schmiermittel- 
kanalen, die im Bereich der Hauptschneiden aus dem Werk- 
zeug austreten, um den KUhlmittelstrahl mdglichst wirksam 
einsetzen zu kdnnen. 


Mit Bohrungs-Nachbearbeitungswerkzeugen oben beschriebener 
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Art soil en mit gleicher Prazision und Material schonung sowohl 
Durchgangs- als auch Sack- Oder Blindbohrungen bearbeitet 
werden. Zur Bearbeitung von Sacklochbohrungen genugt 
es, das Werkzeug mit einem innenliegenden zentralen 
Schmiermittelkanal auszustatten , der zentrisch aus der 
Spitze des Werkzeug-Schneidteils austritt . Wenn dieses 
Werkzeug allerdings zur Nachbearbeitung von Durchgangs- 
bohrungen verwendet wird, mussen besondere Vorkehrungen 
getroffen werden, um zu verhindern, daB der Kuhlmittel- 
strahl ohne seine Funktion zu er full en, durch das Durch- 
gangsloch hindurchtritt . Man verwendet deshalb fur solche 
Falle VerschluBplatten , die vor Beginn der Bohrungs-Nach- 
bearbeitung gegen die dem Werkzeug abgewandte Austritts- 
offnung der nachzubearbeitenden Bohrung gehalten werden, 
um somit die vorliegende Durch gang sbohrung quasi in eine 
Sacklochbohrung umzuwandeln* Neben der Steuerung des 
Nachbearbeitungswerkzeugs ist deshalb eine zusatzliche 
Steuerung fur die VerschluBplatte erforderlich, so daB 
man aufgrund dieses unerwunscht hohen technischen und 
verfahrensmaBigen Auf wands eher dazu ubergeht, gesonderte 
Nachbearbeitungswerkzeuge fur die Bearbeitung von Durch- 
gangsbohrungen heranzuziehen , bei denen die Kuhlmittelka- 
nale nicht mehr bis zur Schneidteilspitze , sondern bereits 
vor der Spitze in Umf angsabschnitte nahe der Hauptschnei- 
den gefuhrt und dort aus dem Werkzeugkdrper austreten. 
Mit dieser Ausgestaltung des Werkzeugs gelingt es, die 
oben beschriebene aufwendige VerschluBvorrichtung mit 
dazugehdriger Steuerung entfallen zu lassen, allerdings 
mufl dieser Vorteil mit einer doppelten Werkzeug-Lagerhal- 
tung erkauft werden, die insbesondere bei sehr teuren 
Prazisionswerkzeugen unwirtschaf tlich ist, 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde , ein Bohrungs- 
Nachbearbeitungswerkzeug gemafl dem Oberbegriff des Patent- 
anspruchs 1 zu schaf f en , das wirtschaf tlicher sowohl 
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1 fur die Bearbeitung von Blind- als auch von Durchgangsboh- 
rungen eingesetzt werden kann. 

Diese Aufgabe wird durch die im kennzeichnenden Teil 
5 des Patentanspruchs 1 angegebenen Merkmale gelost. 

Erf indungsgemaB ist das bislang ohne zusatzliche Bohrungs- 
VerschluBeinrichtungen ausschlieBlich zur Bearbeitung 
von Sacklbchern oder Blindbohrungen verwendbare Werkzeug 
!0 durch einf aches Anbringen der erf indungsgemaBen Kappe 
in ein Werkzeug umwandelbar , das bei wirksamer Aufrecht- 
erhaltung der Kuhlmittelversorgung der Schneiden ebenfalls 
zur Bearbeitung von Durchgangsbohrungen verwendet werden 
kann . 
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Es hat sich herausgestellt , daB es aufgrund der Relativ- 
bewegung zwischen Werkstuck und Nachbearbeitungswerkzeug fur eine 
effektive Kiihl- und Schmiermittelversorgung der kritischen 
Stellen der Schneidteile vollkommen genligt, die aus den 
Ktihlmi tte lkanalen austretenden Kuhlmi tte lstrdme haup t- 
sachlich radial abzulenken. Die Kappe muB keine Schnitt- 
krafte ubertragen , und sie muB lediglich den relativ 
begrenzten Strahldruckkraf ten standhalten, so daB eine 
auBerst leicht ausgebildete Kappe genligt, die uber relativ 
kleinf lachige Verbindungsstellen an der Werkzeugspitze 
befestigt werden kann. Die bislang erforderliche aufwendi- 
ge Lagerhaltung wird erf indungsgemaB erheblich vereinfacht 
und vor alien Dingen wesentlich wirtschaf tlicher , da 
die Kappen mit verhaltnismafiig grober MaBhaltigkeit und 
zudem aus einem billigeren Werkstoff gefertigt werden 
kdnnen . Ferner nehmen die sehr kleinvolumig bzw. plattchen- 
formig ausfuhrbaren Kappen sehr wenig Raum ein. 

Fur eine beim normal en Bearbeitungsbetrieb vollkommen 
zuverlassige Befestigung der Kappen reicht eine Klebever- 
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bindung ohne weiteres aus , selbst wenn der Kappe noch 
eine zusatzliche Zentrierungsfunktion ubertragen wird. 

Zu einer besonders vorteilhaf ten Weiterbildung gelangt 
5 man rait den Merkmalen des Unteranspruchs 4, weil auf 
diese Weise bei zuverlassiger Versorgung der Werkzeug- 
schneiden gleichzeitig eine relativ schlagsichere Verbin- 
dung zwischen Kappe und Werkzeug sichergestell t werden 
kann. 

10 

Weitere vorteilhafte Ausgestaltungen sind Gegenstand 
der ubrigen Unteranspriiche , wobei allerdings grundsatzlich 
gilt, daI3 die Strahlumlenkung durch angemessene Gestaltung 
der Ausnehraung in der Kappe individuell an das zu bestUk- 
15 kende Bohrungs-Nachbearbeitungswerkzeug angepaBt werden 
soil, um dessen Geometrie wirksam mit in den ProzeB der 
Kuhlmittel-Versorgung der Schneiden einzubeziehen . 

Nachstehend werden anhand schematischer Zeichnungen meh- 
20 rere Ausf uhrungsbeispiele der Erfindung naher erlautert . 
Es zeigen; 

Fig. 1 einen Seitenansicht eines Gewinde-Behrwerkzeugs 
mit einer auf die Bohrerspritze aufgesetzten 
25 Kappe zur Umlenkung eines aus der Bohrerspitze 

austretenden Kuhlmitte lstrahls , 


30 


Fig. 2 in vergrdBerter Darstellung eine Draufsicht der 
in Fig. 1 dargestellten Kappe, 

Fig. 3 einen Schnitt der in Fig. 2 dargestellten Kappe 
bei einer Schnittfuhrung entlang der Linie III- 
III. 


35 
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1 Fig. 4 eine Seitenansicht des Fuhrungsabschnitts einer 
Reibahle, auf deren Spitze wieder eine Kappe 
zur Umlenkung des an der Reibahlenspitze aus - 
tretenden Kuhlmittelstrahls angeordnet ist, 

5 

Fig. 5 einen Schnitt durch den vorderen Teil der Reib- 
ahle bei einer Schnitt fuhrung entlang der Linie 
V-V in Fig. 4, 

10 Fig. 6 eine Draufsicht der in Fig. 4 und 5 gezeigten 
Kappe , 

Fig. 7 eine Schnittansicht der Kappe bei einer Schnitt- 
fuhrung entlang der Linie VII -VII in Fig. 6, 

15 

Fig. 8 eine Seitenansicht des vorderen Fuhrungsab- 
schnitts einer anderen, gerade genuteten Reib- 
ahle, auf die eine Zentrierspit ze aufgesetzt 
ist, die von einer weiteren Ausf lihrungsf orm der 
20 Kappe zur Umlenkung des Kuhlmittelstrahls gebil- 

det ist, und 

Fig. 9 eine Ansicht der in Fig. 8 gezeigten Kappe bei 
einer Schnittfuhrung entlang der Linie IX-IX 
25 in Fig. 8. 

In Fig. 1 ist ein Gewindeschneidwerkzeug 1 dargestellt, 
das mit zumindest einem innenliegenden , frontal durch 
eine Stirnflache 2 austretende Kuhl- bzw. Schmiermi tte 1- 
kanalausnehmung versehen ist. Bei dem dargeste 11 ten Aus- 
flihrungsbeispiel handelt es sich um einen zentralen 
Schmiermittelkanal 3. Der Gewindebohrer besitzt drei 
Schneidstege 4a, 4b und 4c, zwischen denen Spanabf uhrnu- 
ten 5a, 5b und 5c ausgebildet sind. Im vorderen Bereich 
besitzt der Gewindebohrer 1 einen Anschnitt 6. 


30 
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Wenn der Kuhlmitte lkanal an der Stirnflache 2 des An- 
schnitts 6 frei austritt, kann die Kuhlmittelzufuhr le- 
diglich dann wirksam ausgeniitzt werden, wenn der Gewinde- 
bohrer 1 fur die Nachbearbei tung von Sackloch- bzw. Blind- 
bohrungen verwendet wird. Dabei wird die Blindbohrung 
vom Kuhlmitte 1 vollkommen aufgefUllt und es entsteht eine 
warme- und spariabfuhrende Stromung entlang der Spannuten 

5 zur AuBenseite der zu bearbeitenden Bohrung. 


Der in der Fig. 1 dargestellte Gewindebohrer 1 ist aller^ 
dings dahingehend umgeriistet, daB er sich unter Beibehal- 
tung der gesamten vorstehend beschriebenen Werkzeuggeo- 
metrie und unter Beibehaltung der zentralen Kiihlmittelzu- 
fuhr auch fur die Bearbeitung von Durchgangslbchern 7 
15 eignet. Zu diesem Zweck ist auf den Anschnitt 6 des Ge- 
windebohrers 1 ein kappenf drrniges Element 8 aufgesetzt, 
das die zumindest eine Miindungsbffnung 31 des Kuhlmittel- 
kanals 3 zumindest teilweise ubergreift und somit den 
aus der Mundung 31 austretenden Kuhlmitte lstrahl derart 
umlenkt, dafi er nicht durch das Durchgangsloch 7 hin- 
durch, sondern durch die Spannuten 5 austritt, wie dies 
durch den Pfeil IX schemaitsch angedeutet ist. Durch Auf- 
setzen dieser Kappe 8 gelingt es , selbst wenn der Kuhl- 
mittelstrahl nur geringfUgig radial abgelenkt wird, eine 
kontrollierbare Kuhlmitte lstrbmung in den Spannuten 5 
zu erzeugen, so daB Spane und Warme zuverlassig von den 
Schneiden abtransportiert werden kbnnen. 

Die Kappe 8 ist bei der Ausfuhrungsform gemaB Fig. 1 von 
einem plattenahnl ichen Kdrper gebildet, der eine zylin- 
drische AuBenkontur besitzt. Der Durchmesser D ist be- 
vorzugterweise etwas kleiner als der Durchmesser D der 
zu bearbeitenden Bohrung 7, so daB auf die Kappe 8 ? kei- 
nerlei Fuhrungskraf te einwirken. Diese werden vollkommen 
vom Anschnitt 6 auf genommen , an dem die Kappe stumpf an- - 
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1 gesetzt ist. Die Kappe 8 ist Liber die Stirnflache 2 losbar am Anschnitt 
6 befestigt, beispielswei'se a^fgeklebt Oder aufgelotet. Der Durchmesser 
D Q ist scmit kleiner oder gleich dem Arbeitsdurchmesser des Werkzeugs 1. 

o 

5 in den Fig. 2 und 3 ist die Gestaltung der Kappe 8 im 
einzelnen dargestellt. Die Kappe ist von einem zylinder- 
formigen Plattchen gebildet, in dem auf der der Bohrer- 
spitze zugewandten Seite eine Ausnehmung 10 ausgebil- 
det ist* Auf diese Weise entsteht ein tassenf ormiges 

10 Tell, das einen umlaufenden Einf assungsrand besitzt. Uber 
den Einf assungsrand 11 erfolgt die Befestigung der Kappe 
8 an der Stirnflache 2 des Anschnitts 6. In Fig. 2 ist 
mit den strichpunktierten Linien der Querschnitt des Ge- 
windebohrers gem. Fig. 1 angedeutet . Man erkennt, daB die 

15 Kappe 8 derart am Gewindebohrer befestigt ist, daB zwi- 
schen dem Einf assungsrand 11 und den Spannuten 5a, 5b 
und 5c jeweils eine Freiflache 12a, 12b und 12c ver- 
. bleibt, durch die der aus dem Nachbearbeitungs-Bohrwerk- 
zeug austretende Schmier- bzw. Kuhlmittelstrahl aus der 

20 tassenf drmigen Kappe 8 in die Spannuten 5 austreten kann • 
Man erkennt ferner, daB die Ausnehmung 10 so geformt ist, 
daB einerseits eine relativ groBe Austrittsf lache 12 zwi- 
schen dem Einf assungsrand 11 und dem Grund der jeweiligen 
Spannut verbleibt, und daB andererseits eine moglichst 

25 groBe Kontaktflache mit den Stegen 4 des Gewindebohrwerk- 
zeugs 1 verbleibt. Diese Kontaktf lachen sind in Fig. 2 
gestrichelt dargestellt und mit der Bezugsziffer 13 be- 
zeichnet. Durch diese Formgebung der Ausnehmung 10 er- 
reicht man eine sehr gute Kuhl- bzw. Schmiermittelzufuhr 

30 zu den Schneiden und gleichzeitig eine sichere Befesti- 
gung der Kappe 8 am Werkzeug. 

Die erf indungsgemaBe Kappe ist fur Bohrungs-Nachbearbei- 
tungswerkzeuge jeder Gattung geeignet. So kann die Kappe 
auch auf Senk-, Aufbohr- oder Reibwerkzeuge auf gesetzt 
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werden. Fig. 4 zeigt die Verwendung einer er f indungsgema- 
Ben Kappe 8- bei einer Reibahle 14, die wiederurn mit ei- 
nem zentralen Schmier- bzw. Kuhlmittelkanal 15 versehen 
1st, der uber eine Mundung in der Reibahlenspitze auf- 
tritt. Die Reibahle 14 besitzt eine Plan-Stirnflache 15, 
auf die eine den austretenden Kuhlmittelstrahl ablenkende 
Kappe 8- aufgesetzt ist . Der Durchmesser D 8 , der Kappe 
8'ist wiederurn so gewahlt, dafi er den Arbeitsdurchmesser 
D 14 des Bearbeitungswerkzeugs nicht ubersteigt. Im ge - 
zeigten Ausfuhrungsbeispiel besitzt die Kappe 8- im we- 
sentlichen den Durchmesser des vorderen Teils des Reib- 
ahlen-Anschnitts 16. 

Die Kappe 8' ist wiederurn von einem zyl inderfbrmigen 
Plattchen gebildet, in dem eine Ausnehmung 10' ausgebil- 
det ist. Die Ausnehmung 10' ist der Zahnteilung der Reib- 
ahle 14 so angepafit, dafi zwischen dem Einf assungsrand 
11' der Kappe 8' und den jeweiligen, zwischen den Zahnen 
17 liegenden Spannuten 18 jeweils eine relativ groBe 
freie Durchtrittsflache 19 gebildet wird, durch die der 
aus der Spitze der Ahle 14 austretende Kuhlmittelstrahl 
zu den Arbeitsschneiden gelangen kann . Zu diesem Zweck 
ist die Kappe 8- - wie aus den Fig. 6 und 7 erkennbar, 
derart gearbeitet, daB der Einf assungsrand 11- im Bereich 
der Spannuten 18 besonders dunn und im Bereich der 
Schneiden 17 besonders dick ist, urn wiederurn eine mbg- 
lichst groBe Kontaktf lache zwischen der Spitze der Reib- 
ahle 14 und dem Einf assungsrand 11' bereitzustellen . Die 
Kappe 8' kann beispielsweise aus einem Aluminium-Platt- 
chen durch Ausfrasen der Ausnehmung 10- hergestellt wer- 
den. 

Die Gestaltung der AuBenkontur der Kappe 8 bzw. 8' ist 
selbstverstandlich nicht auf die vorstehend beschriebenen 
Ausfuhrungsformen beschrankt, bei denen die Ausnehmung 
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1 10 bzw. 10' liber den geeamten Umfang von einem Einfas- 
sungsrand 11 bzw. 11* begrenzt ist. Entscheidend ist al- 
lein, daB der aus der Bohrerspitze austretende Strahl 
derart abgelenkt wird, daB er allein dadurch, oder durch 
5 Unterstiitzung der Relativbewegung des Bohrungs-Nachbearbei- 
tungswerkzeugs an die wesentlichen Arbeits-Eingrif f spunk- 
te des Werkzeugs mit der nachzubearbei tenden Bohrung ge- 
langt und deshalb Warme und Spane wirksam durch die Span- 
nuten abfuhren kann . Eine weitere Variante einer derarti- 
10 gen, die KUhlkanalmiindung ubergreif enden Kappe ist in 
den Fig 8 und 9 dargestellt. Diese Kappe, die mit dem 
Bezugszeichen 20 bezeichnet ist, dient als Zentrierspitze 
fur eine gerade genutete Reibahle 22 und ist beispiels- 
weise stumpf auf deren Fuhrungsabschnitt 21 aufgesetzt, 
15 beispielsweise aufgelotet Oder aufgeklebt. Die Reibahle 
22 besitzt wieder einen zentralen Schmier- Oder KUhl- 
mittelkanal 23, der mittig in der Stirnflache 24 aus der 
Reibahlenspitze austritt. Die Kappe 20 besitzt im wesent- 
lichen die Form eines Kegels, in dessen Grundflache, die 
20 zur Stirnflache 24 der Reibahle 22 parallel ist, eine 
konkave Ausnehmung 25 ausgebildet, beispielsweise einge- 
arbeitet ist. Die radiale Erstreckung R 25 dieser Ausneh- 
mung ist dabei groBer als der Kerndurchmesser D^ 2 der 
Reibahle, d.h. des Durchmessers , auf dem die jeweiligen 
26 Grundlinien der Spannuten 26 liegen. Auf diese Weise wird 
erreicht, daB der aus dem Kanal 23 an der Spitze der Reib- 
ahle 22 austretende Schrnier- oder Kuhlmittelstrahl so 
umgelenkt wird, daB er mit einer axial von der Spitze 
weg zum Reibahlenschaf t gerichteten Geschwindigkeitskom- 
ponente in die jeweiligen Spannuten 26 der Reibahle 22 
eintritt. Die in den Fig. 8 und 9 gezeigte Kappe 20 weist 
noch die Besonderheit auf, daB sich die Spannuten 26 in 
die Kappe 20 hinein fortsetzen. Dies erreicht man dadurch^ 
daB vor dem Einarbeiten der Spannuten bereits die kegel- 
formige Kappe 20 aufgesetzt wird. Die Endbearbeitung der 
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1 Schneiden und der Spannuten erfolgt dann bei fest aufge- 
setzter Kappe 20. 

Abweichend von den vorstehend beschriebenen Ausfuhrungs- 
5 formen kann die Befestigung der Kappe 8 t 8' bzw. 20 an 
der Spitze des Bohrungs-Nachbearbeitungswerkzeugs auch 
'durch andere Kraft- oder FormschluBverbindungen erfolgen, 
wobei die Kontaktflachen zwischen Kappe und Bohrwerkzeug 
hinsichtlich Lage , Form und Anzahl variiert werden kbn- 
10 nen. 

Die vorstehend beschriebenen Kappen sind auch bei alien an- 
deren Bohrungs-Nachbearbeitungswerkzeugen, wie z.B. bei 3- 
Schneidern bzw. Aufbohrwerkzeugen, anwendbar. 

15 

Anstelle des Werkstoffs Aluminium kann auch ein anderer 
Werkstoff treten, wie z.B. ein Kunststof f-Werkstof f . Selbst 
Stahl ist verwendbar, weil dieser Werkstoff die Mbglich- 
keit erbffnet, die Wandstarke und damit die Massenkrafte 
20 sehr klein zu halten. 


Die Erfindung schafft somit ein spanabhebendes Werkzeug 
zur Nachbearbeitung von Bohrungen, das zumindest einen 
innenliegenden, durch die Werkzeugspitze austretenden 
Schmier- oder Kuhlmittelkanal besitzt. Das Bearbeitungs- 
' werkzeug besitzt ferner eine die Kuhlkanalmundung in der 
Spitze des Werkzeugs zumindest teilweise ubergreif ende 
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1 Kappe zur Umlenkung des aus dem Kuhlmittelkanal austre- 
tenden Kuhlmittelstrahls . Die Kappe ist dabei so dimen- 
sioniert , daB sie in radialer Richtung den Arbeitsdurch- 
messer der Schneidteilspitze des Bearbeitungswerkzeugs 

5 nicht uberragt. Dieses Bearbeitungswerkzeug zeichnet sich 
insbesondere dadurch aus, daB es auBerst effektiv und 
wirtschaf tlich im Produktionsbetrieb eingesetzt werden 
kann, weil dasselbe Nachbearbeitungswerkzeug durch einfa- 
ches Aufsetzen bzw. Abnehmen der Kappe sowohl Blind- als 
10 auch Durchgangsbohrungen mit wirksamer Schrniermittelzu- 
fuhr bearbeiten kann. 
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